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Anmelder: EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co, KG 
Fabrik fiir Prazisioniswerkzeuge, 91207 Lauf 

Bezeichnung : Gewindefras- oder -schneidwerkzeug 
und Verfahren zu seiner Herstellung 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft.ein Gewindefras- oder -schneidwerkzeug mit einem um eine 
Rotationsachse drehbaren Tragerkorper und mindestens einem am Trigerkorper 
losbar festlegbaren Schneidelement. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines solchen Gewindefras- oder -schneidwerkzeugs. 

Gattungsgemafie Gewindefras- oder -schneidwerkzeuge werden benotigt, um bei- 
spielsweise in die Aufienumfangsflache eines bolzenartigen Abschnitts ein Gewinde 
einzuschneiden. Ein vorbekanntes Gewindefraswerkzeug weist hierfiir eihen dreh- 
baren Tragerkorper auf, in dessen einem axialen Endbereich Schneidelemente ange- 
ordnet sind. Diese haben eine im Wesentlichen prismenformige Gestalt und weisen 
in ihrem Mittenbereich eine Durchgangsbohrung auf. Diese dient dazu, das 
Schneidelement am Tragerkorper mittels einer Schraube festzulegen. Fiir eine exak- 
te Positionierung des Schneidelements auf dem Tragerkorper weist letzterer zumeist 
radiale Anlageflachen, Anlageflachen in Umfangsrichtung und axiale Anlageflachen 
fur die einzelnen Schneidelemente auf. 

Bei den vorbekannten Werkzeugen hat sich folgender Umstand als nachteilig erwie- 
sen: Bei manchen Anwendungsfallen kommt es darauf an, dass das Gewindefras- 
oder -schneidwerkzeug beim Schneiden eines Aufiengewindes eines Bolzens radial 
moglichst klein baut. Dies kann namentlich dann notwendig sein, wenn AufJenge- 
winde an benachbarten Bolzen zu schneiden sind, die mit geringem Abstand neben- 
einander angeordnet sind. In diesem Falle ist es fiir die Durchfiihrung des Gewin- 
deschneidvorganges notig, auf ein Werkzeug zugreifen zu konnen, das ieine geringe 
radiale Erstreckung auf weist. 

Dies ist bei bekannten Gewindefras- oder -schneidwerkzeugen nicht der Fall. Fiir 
ein sicheres Befestigen der Schneidelemente am Tragerkorper miissen diese eine 
hinreichende Breite haben, um durch die Schraube zuverlassig fixiert werden zu 
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konnen. Damit ist eine minimale Breite des Scheidelements vorgegeben. Beim 
Schneiden eines Aufiengewindes eines zylindrischen Bolzens bedeutet dies, dass 
vorbekannte Gewindefras- oder -schneidwerkzeuge in Bezug auf den zu schneiden- 
den Gewindedurchmesser einen relativ grofien Aufiendurchmesser aufweisen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Gewindefras- oder -schneid- 
werkzeug zu schaffen, das die vorgenannten Nachteile iiberwindet, d. h. in Bezug 
auf den zu fertigenden Gewindedurclimesser im Vergleich zu vorbekannten Losun- 
gen einen kleineren Aufiendurchmesser aufweist. Damit soil eine einfachere Hand- 
habung des Werkzeugs und ein leichteres Durchfiihren des Gewindefras- bzw. 
-schneidvorgangs moglich werden. 

Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist gekennzeichnet durch mindes- 
tens ein am Tragerkorper losbar festlegbares Befestigungselement, wobei das min- 
destens eine Schneidelement zwischen dem Tragerkorper und dem mindestens ei- 
nen Befestigungselement fornKchliissig und/oder kraftschlussig festlegbar, insbe- 
sondere klenimbar, ist. 

Die Erfindung stellt also auf den Einsatz eines Befestigungselements n^ch Art eines 
Klemmkeils ab, wodurch es moglich wird, auf das Festschrauben des Schneidele- 
ments selber verzichten zu konnen. Dies hat zur Folge, dass schmalere Schneidele- 
mente verwendet werden konnen und insgesamt eine Bauform entsteht, die zu ei- 
nem Werkzeug fuhrt, das in Relation zum Durchmesser eines zu fertigenden Au- 
£engewindes einen geringeren AufSendurchmesser aufweist, als dies im Stand der 
Technik der Fall ist. Entsprechendes gik im Falle der Fertigung eines Innendurch- 
messers, wobei . durch die vorgeschkgene Bauform Gewinde mit geringerem 
Durchmesser mit einem gattungsgemafien Werkzeug gefrast oder geschnitten wer- 
den konnen, als dies mit vorbekannten Werltzeugen der Fall ist. 

Gemafi einer ersten Fortbildung ist vorgesehen, dass das Befestigungselement durch 
eine Schraubverbindung am Tragerkorper festlegbar ist. In voiteilhafter Weise hat 
der Tragerkorper fiir das Schneidelement eine Anlageflache in radialer Richtung uiid 
eine Anlageflache in Umfangs richtung. 
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Eine effiziente Befestigung des Schneidelements am Tragerkorper kann dadurch 
sichergestellt werden, dass Schneidelement und Befestigungselement sich an einer 
Ebene beriihren, die sich in Richtung der Rotationsachse erstreckt und mit der radi- 
alen Richtung einen Winkel einschUefit. Der Winkel Uegt bevorzugt im Bereich zwi- 
schen 10^ bis 30°. 

Eine forms chliissige Festlegung des Schneidelements kann dadurch erreicht werden, 
dass das Befestigungselement das Schneidelement in radialer Richtung umgreift und 
im montierten Zustand des Schneidelements dieses gegen den Tragerkorper druckt. 

Das Befestigungselement ist bevorzugt im Wesentlichen prismenformig ausgebildet. 

Eine besonders vorteilhafte Bauform ergibt sich durch folgende Ausgestaltung: 

Der Tragerkorper kann aus zwei Tragerkorperelementen bestehen, die jeweils im 
Wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet sind. Das eine Tragerkorperelement 
kann dabei einen zylindrischen Abschnitt aufweisen, der in einer Bohrung im ande- 
ren Tragerkorperelement anordenbar ist. Das eine Tragerkorperelement hat dabei 
vorteilhafter Weise mindestens einen Aufnahmeabschnitt zur Aufnahme und Hake- 
rung des mindestens einen Schneidelements. Weiterhin kann der Aufnahmeab- 
schnitt mindestens einen sich in axiale Richtung erstreckenden Abstiitzsteg fiir das 
Schneidelement haben. 

Besonders bevorzugt hat das eine Tragerkorperelement fiir das Schneidelement die 
Anlageflache in radialer Richtung und die Anlageflache in Umfangs richtung, w*ah- 
rend das andere Tragerkorperelement fiir das Schneidelement die Anlageflache in 
axialer Richtung aufweist. Hierdurch wird eine besonders einfache Fertigung der 
Anlageflachen moglich. 

Eine prazise Positionierung beider Tragerkorperelemente kann dadurch erreicht 
werden, dass zwischen dem zylindrischen Abschnitt des einen " Triigerkorperele- 
ments und der Bohrung des anderen Tragerkorperelements eine Presspassung vor- 
liegt. Diese kann mit Vorteil durch einen Aufschrunipfvorgang hergestellt werden. 
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Alternativ kann die Verbindung zwischen den beiden Tragerkorperelementen auch 
durch eine Verschraubung hergestellt werden. 

Fiir eine prazise Positionierung der Schneidelemente konnen die Anlageflachen fiir 
die Anlage des Schneidelements in radiale Richtung, Umfangsrichtung und/oder 
axiale Richtung an die Tragerkorperelemente geschliffen werden. . 

Ein schneller Werkzeugwechsel wird dadurch moglich, dass das Gewindefras- oder - 
schneidwerkzeug an seinem einen, dem mindestens einen Schneidelement abge- 
wandten axialen Ende mit einem Werkzeugschnellspannsystem ausgestattet wird. 
Hierbei kommt bevorzugt ein Werkzeugschnellspannsystem mit einem Hohlspann- 
kegel zum Einsatz. 

Fur eine gute Versorgung der Schneidstelle des Schneidelements mit Kiihlschmier- 
mittel kann vorgesehen werden, dass in den Tragerkorper Versorgungsbohrungen 
und/oder Versorgungsnuten eingearbeitet sind, uber die der Bereich des Schneid- 
elements mit Kiihlschmiermittel versorgt werden kann. Hierbei kann insbesondere 
vorgesehen werden, dass zwischen der radialen Anlageflache und der Anlageflache 
in Umfangsrichtung fur das Schneidelement ein Freistich in den Tragerkorper ein- 
gearbeitet ist, der als Versorgungsnut dient. 

Die zum Einsatz kommenden Schneidelemente konnen mehr als einen Schneidbe- 
reich aufweisen, wodurch im Falle des Verschleifies einer Schneidkante das 
Schneidelement durch Drehen wieder verwendbar ist. 

In der Kegel wird das Schneidelement den Tragerkorper einseitig axial iiberragen. In 
Verbindung mit dem Vorsehen der bereits genannten Aufnahmeabschnitte mit Ab- 
•stutzstegen ergibt sich ein "glockenformiges" Werkzeug, das sich sehr gut fur das 
Fenigen von Aufiengewinden an zylindrischen Bolzen eignet. In diesem Falle sind 
die wirksamen Schneidkanten des Schneidelements radial nach innen gerichtet. 

Eine alternative Ausgestaltung des erfindungsgenufien Werkzeugs stellt auf folgen- 
des Konzept ab: Das Befestigungselement kann einen in den Tragerkorper 
einschraubbaren Gewindeabschnitt und einen Klemmabschnitt aufweisen. Dabei 
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kann vorgesehen sein, dass das Schneidelement im Bereich des Kontakts mit dem 
Befestigungselement einen im Randbereich angeordneten Einschnitt, insbesondere 
einen kreissegmentartigen Einschnitt, aufweist. Namentlich kann hier vorgesehen 
werden, dass der Einschnitt nach Art einer Whistienotch- oder Weldon-Spannflache 
ausgebildet ist. 

Im Zusammenhang mit dieser Ausgestaltung kann vorgesehen werden, an dem 
Schneidelement an seinem von der Schneidkante entfernt angeordneten Ende eine 
runde Verlangerung anzubringen, in die ein seithcher, kreissegmentartiger Ein- 
schnitt eingebracht wird. Diese rundstabformige Verlangerung kann dann in eine 
entsprechend ausgebildete zylindrische Aufnahme im Tragerkorper eingefiihrt wer- 
den; durch eine weitere Bohrung im Tragerkorper kann eine Klemmschraube an 
dem tangentialen Einschnitt in der runden Verlangerung radial eingefiihrt werden, 
die das Schneidelement verklemmt. Der tangentiale Einschnitt kann - wie erwahnt - 
nach Art einer Whistienotch oder Weldon ausgestaltet sein. Das Befestigungsele- 
ment in Form der genannten Fixierschraube driickt dann mit seiner Stirnseite auf 
den tangentialen Einschnitt in der runden Verlangerung des Schneidelements. Bei 
einer Whistienotch ist die Klemmflache etwas geneigt. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zum Herstellen des Gewindefras- oder -schneid- 
werkzeugs weist folgende Schritte auf: 

a) Herstellen eines ersten Tragerkorperelements, das einen Aufnahmeab- 
schnitt fiir mindestens ein Schneidelement sowie einen sich an den Auf- 
nahmeabschnitt axial anschliefienden zylindrischen Abschnitt aufweist; 

b) Herstellen einer radialen Anlageflache und einer Anlageflache in Um- 
fangsrichtung fiir das mindestens eine Schneidelement am ersten Trager- 
korperelement; 

c) Herstellen eines zweiten Tragerkorperelements, das eine Bohrung zur 
Aufnahme des zylindrischen Abschnitts des ersten Tragerkorperelements 
aufweist; 
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d) Herstellen einer axialen Anlageflache fiir das mindestens eine Schneid- 
element am zweiten Tragerkorperelement; 

e) festes Verbinden des ersten und des zweiten Tragerkorperelements nach 
Einfiihren des zylindrischen Abschnitts in die Bohrung. 

Hierbei kann insbesondere vorgesehen warden, dass die Herstellung der Anlagefla- 
chen gemafi den obigen Schritten b) und d) durch Schleifen erfolgt. Ferner ergibt 
sich ein besonders guter Verbund, wenn das Verbinden des ersten und des zweiten 
Tragerkorperelements gemafi obigem Schritt e) durch thermisches Aufschrumpfen 
erfolgt. 

Insgesamt ergibt sich damit ein einfach aufgebautes Gewindefras- oder -schneid- 
werkzeug, das fiir eine Vielzahl von Anwendungen Vorteile bietet und einfach ge- 
handhabt werden kann. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

FIG 1 eine perspektivische Ansicht eines Gewindefras- oder -schneidwerk- 
zeugs, 

FIG 2 die Seitenansicht des Werkzeugs gemafi FIG 1, 
FIG 3 den Schnitt A-B gemafi FIG 2, 

FIG 4 die teilweise Vorderansicht auf das Werl^eug von der linken Seite gemafi 
FIG 2 bzw. FIG 3, 

FIG 5 die voUstandige Vorderansicht auf das Werkzeug von der linken Seite 
gemafi FIG 2 bzw. FIG 3 und 



FIG 6 



eine perspektivische Ansicht eines Gewindefras- oder -schneidwerkzeugs 
gemafi dem Stand der Technik. 
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In FIG 1 ist in perspektivischer Ansicht ein Gewindefras- oder -schneidwerkzeug 1 
zu sehen. Es weist einen Tragerkorper 2 auf, der um die Rotationsachse D drehbar 
ist. Im linken axialen Endbereich des Werkzeugs 1 sind gleichmafJig uber den Um- 
fang verteilt vier Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" angeordnet, die radial nacli innen 
gerichtete Schneidkanten aufweisen, mit denen ein nicht dargestelltes Werkstiick 
mit einem Aufiengewinde versehen werden kann. Die Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' 
sind im Wesentlichen prismenformig ausgebildet und liegen an radialen, axialen und 
in Umfangsrichtung angeordneten, nicht bezeichneten Anlageflachen am Trager- 
korper 2 an. Zur Festlegung der Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" sind Befestigungs- 
elemente 4, 4', 4", 4"' vorgesehen, die mittels einer Schraubverbindung 5, 5', 5", 5'" 
am Tragerkorper 2 festgelegt sind. Wie spater noch im Detail beschrieben werden 
wird, fixieren die Befestigungselemente 4, 4\ 4", 4'" im an den Tragerkorper 2 mon- 
tierten Zustand die Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" so, dass diese fest in Position 
gehalten werden. 

Details zum Aufbau des Werkzeugs 1 sind. in den Figuren 2 bis 4 zu erkennen. 

Wie am besten aus FIG 3 hervorgeht, besteht der Tragerkorper 2 aus zwei Trager- 
korperelementen 9 und 10. Das Tragerkorperelement 9 hat einen scheibenformigen 
Aufnahmeabschnitt 13 sowie einen sich hieran axial mit geringerem Durchmesser 
anschliejRenden zylindrischen Abschnitt 11. Das Tragerkorperelement 10 ist im We- 
sentlichen hohlzylindrisch ausgebildet und weist eine Bohrung 12 zur Aufnahme 
des zylindrischen Abschnitts 11 des ersten Tragerkorperelements 9 auf. Am rechten 
axialen Ende des Tragerkorperelements 10 ist ein Werkzeugschnellspannsystem 16 
mit einem Hohlspannkegel 17 (nach DIN 69893) angeordnet (s. FIG 2 und 3). Ein 
Hohlspannkegel 17 ist ein Spannkegel zur Sparinaufnahme des Werkzeugs 1, bei 
dem neben dem Aufienkegel zusatzlich innere Spannelemente vorgesehen sind, die 
radial nach aufien federnd driicken und somit den Kraftschluss verstarken und auch 
eine thermische Ausdehnung des Aufienkegels nachfiihren. 

Der Aufnahmeabschnitt 13 des ersten Tragerkorperelements 9 weist zur Unterstiit- 
zung elnes jeden Schneidelements 3, 3\ 3", 3"' je einen Abstiitzsteg 14 auf, der sich 
in axialer Richtung erstreckt. Hieran liegt das jeweilige Schneidelement 3, 3', 3", 3'" 
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an, wodurch eine prazise und stabile Halterung der Schneidelemente gewahrleistet 
ist.. 

Damit die einzelnen Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" eine definierte und genaue Anla- 
ge im Tragerkorperelement 2 finden, weist der Aufnahmeabschrutt 13 - wie es am 
besten in FIG 4 zu sehen ist - radiale Anlageflachen 6, 6', 6", 6'" sowie Anlagefla- 
chen in Umfangsrichtung 7, 7\ 7", 7'" auf. In FIG 3 ist indes zu sehen, dass das. 
Tragerkorperelement 10 des Tragerkorpers 2 an seinem linken axialen Ende eine 
Anlageflache in axialer Richtung 15, 15', 15", 15*" aufweist. 

Dui-ch die Moglichkeit, den Tragerkorper 2 durch die beiden Tragerkorperelemente 
9 und 10 zu bilden, ist es fertigungstechnisch in besonders einfacher Weise moglich, 
die Anlageflachen 6, 6^ 6", 6"\ 7, 7\ 7", 7"* und 15, 15', 15", 15"' zu fertigen, d. h. 
namentlich zu frasen und anschliefiend zu schleifen. Nutgriinde spielen dabei keine 
Rolle, wie es bei Einteiligkeit des Tragerkorpers 2 der Fall ware. Die Fertigung der 
Anlageflachen erfolgt also bei demontierten Tragerkorperelementen 9 und 10. 

Zur Verbindung der beiden Bauteile 9 und 10 hat es sich bewahrt, das Tragerkor- 
perelement 10 zu erhitzen und/oder das Tragerkorperelement 9 abzukuhlen, den 
zyiindrischen Abschnitt 11 dann in die Bohrung 12 einzufiihren und anschliefiend 
emen Temperaturausgleich stattfinden zu lassen. Die beiden Tragerkorperelemente 
9 und 10 werden auf diese Weise durch einen thermischen Schrumpfprozess mitein- 
ander verbunden, was insbesondere dazu fuhrt, dass die beiden Teile maEgenau mit 
gleichmafiigem Kraftschluss und ohne Unwuchten miteinander verbunden sind; 
alte rnativ hierzu konnen freilich die beiden Teile 9 und 10 auch iiber eine Schraub- 
verbindung miteinander verbunden werden. 

Wie es insbesondere in FIG 4 zu sehen ist, sind die Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" 
und die Befestigungselemente 4, 4', 4", 4"* an ihrer Kontaktflache so ausgebildet, 
dass sich eine Ebene 8, %\ 8", 8"' ergibt, die sich in Richtung der Rotationsachse D 
erstreckt und die zur radialen Richtung R einen Winkel a einschliefit. Auf diese 
Weise wird erreicht, dass bei Festlegung des Befestigungselements 4, 4', 4", 4"' auf 
das Schneidelement 3, 3', 3", 3"' mittels der entstehenden Keilwirkung eine hohe 
Spannkraft ausgeiibt wird, so dass die Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' sowohl in Um- 
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fangsrichtung als auch radial am Tragerkorper 2 festgelegt werden. In FIG 4 ist zu 
sehen, dass die Befestigungselemente 4, 4', 4", 4'" jeweils einen das Schneidelement 
3, 3', 3", 3'" radial iibergreifenden Umgriff 20, 20', 20", 20'" aufweist, womit eine 
besonders gute Festlegung der Schneidelemente 3, 3', 3", 3'" am Tragerkorper 2 
bewerkstelligt werden kann. Derartige Umgriffe 20, 20', 20", 20'" sind jedoch nicht 
unbedingt erforderlich, um die Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' am Tragerkorper 2 
sicker festzulegen. 

Zur Versorgung der Schneid- bzw. Frasstelle der Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' mit 
Kiihlschmiermittel hat der Tragerkorper 2 und namentlich die beiden Tragerkorper- 
elemente 9 und 10 eine zentrische Versorgungsbohnmg 18, s. FIG 3, die im Bereich 
ihres linken axialen Endes in sich radial erstreckende Bohrungen bzw. Versor- 
gungsnuten 18 iibergeht. Wie in FIG 4 gesehen werden kann, ist weiterhin ein Frei- 
stich 19, 19', 19", 19"' im Bereich der Anlage des Schneidelements 3, 3', 3", 3'" am 
Tragerkorper 2 vorgesehen, um die Passung der beiden anliegenden Flachen zu ge- 
wahrleisten. Es ist technisch nicht moglich, an dieser Stelle einen 90°-Winkel exakt 
heirzustellen. Aus diesem Grund ist der Freistich 19, 19', 19", 19"' vorteilhaft, damit 
die Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' optimal anliegen. Zwischen den Schneidelementen 
3, 3', 3", 3"' und den Befestigungselementen 4, 4', 4", 4'" befindet sich jeweils ein 
Spalt 21, 21', 21", 21'", der als Kiihlschmiermittelzulauf vorgesehen ist. 

Das in den Figuren dargestellte Gewindefras- oder -schneidwerkzeug 1 ist zur Fer- 
tigung eines Aufiengewindes vorgesehen, weshalb die Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' 
mit ihren Schneidkanten radial nach innen gerichtet sind, Genauso kann das Werk- 
zeug aber auch zur Herstellung von Innengewinden verwendet werden, wobei dann 
die Schneidkanten des Schneidelements 3, 3', 3", 3'" radial nach avifien gerichtet sein 
miissen. 

Im Falle der Fertigung eines Aufiengewindes ist das Gewindefras- oder - 
schneidwerkzeug 1 als im Bereich der Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' glockenformig 
ausgeformtes Werkzeug ausgebildet, also als ein Werkzeug, das von aufien auf das 
Werkstiick aufgesetzt werden kann. Die zu fertigenden Gewinde konnen An- 
schlussgewinde sein, die seitlich von eineni grofieren Werkstiick abstehen. Da sol- 
che Anschlussgewinde in manchen Ausfiihrungen in mehrfacher Ausfiihrung in re- 
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lativ kleinem Abstand zueinander erzeugt werden miissen, ist es wichtig, dass der 
Aufiendurchmesser des Werkzeugs 1 moglichst klein bleibt, was durch die vorge- 
schlagenen Mafinahmen sichergestellt ist. Das Werkzeug ermoglicht - im Vergleich 
mit den vorbekannten Losungen .- eine Verringerung des Auf^endurchmessers, da 
sich bei den Losungen des Standes der Technik beim AuCendurclimesser immer die 
radialen Abmessungen der Schneidelemente und des Vorsprungs des Tragerkorpers 
addieren, bei der vorgesclilagenen Losung jedocJi praktisch die Schneidelemente die 
Aufienflache bilden konnen. 

Auch die Handhabung verschlissener Schneidelemente ist sehr einfach, da diese 
sowohl radial von aufien als auch axial von der Stirnseite des Werkzeugs her einge- 
setzt werden konnen. 



Weitere Vorteile der vorgeschlagenen Ausbildung sind neben der Platzersparnis und 
der kompakten Ausfuhrung des Werkzeugs auch, dass die Schneidelemente nicht 
mehr durch Einbringung einer Bohrung fur die Festlegung mittels einer Befesti- 
gungsschraube geschwacht werden mussen. Dies ist besonders relevant, da die 
Schneidelemente zumeist aus sprodem Material wie Hartmaterial, HSS (Schnell- 
schnittstahl), CBN (kubisch kristallines Bornitrid) oder PKD (polykristalliner Dia- 
mant) bestehen. 

Das Schneidelement kann also als Ganzes erhalten bleiben und dariiber hinaus auch 
verkleinert ausgebildet werden, da kein Bereich mehr fur das Schraubloch vorgese- 
hen werden muss. 

Wie bei vorbekannten Losungen, ermoglicht es auch das vorgeschlagene Werkzeug 
gleichermafien, einen leichten Austausch eines verschhssenen Schneidelements ge- 
gen ein neues zu bewerkstelligen. Dariiber hinaus kann das Schneidelement auch 
mehrere Schneidbereiche aufweisen, insbesondere an zwei, drei oder vier Ecken. 
Das Schneidelement kann dann im Falle von Verschleifi einfach um 90° oder um 
180° gedreht werden, so dass das Werkzeug wieder einsatzfahig ist. 

Das erlauterte Ausfuhrungsbeispiel stellt auf ein Gewindefras- oder -schneidwerk- 
zeug zur Herstellung eines zylindrischen Aufiengewindes ab. Genauso ist es aber 
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auch moglich, die Schneidkanten der Schneidelemente 3, 3', 3", 3*" mit anderen 
Profilen zu versehen, so dass nicht nur die Verzahnung eines Gewindes hergestellt 
werden kann. Der schneidende Bereich der Schneidelemente 3, 3', 3", 3"' kann aUch 
zur Rotationsachse D hin geneigt sein, wodurch es moghch wird, kegehge Bolzen 
mit einem Gewinde zu versehen. 

In FIG 5 ist eine vollstandige Vorderansicht auf das Werlczeug von der hnken Seite 
gemafi FIG 2 bzw. FIG 3 dargestellt. FIG 5 ist mit FIG 4 im Wesentlichen iden- 
tisch, wobei in FIG 5 zusatzlich die Struktur des aufieren Bereiches 2' des Trager- 
korpers 2 dargestellt ist. Die Kanten der Ausnehmungen im aufieren Bereich 2' des 
Tragerkorpers 2 sind in FIG 4 aus Grunden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt. 
Somit handelt es sich bei FIG 5 urn eine vollstandige Vorderansicht auf das Werk- 
zeug gemafi FIG 2 und FIG 3. 

FIG 6 zeigt eine Perspektivansicht eines Werkzeuges gemafi dem Stand der Tech- 
nik. Das Werkzeug umfasst einen Tragerkorper 22, an dem Schneidelemente 23, 23', 
23", 23"' angebracht sind. Die Schneidelemente 23" und 23'" sind mittels Schraub- 
verbindungen 25" bzw. 25'" unmittelbar am Tragerkorper 22 angeschraubt. Die 
Schneidelemente 23 und 23' sind auf gleiche Weise mittels nicht dargestellter 
Schraubverbindungen angebracht 
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Bezugszeichenliste 



1 


Gewindefras- oder -schneidwerkzeug 


2 


Tragerkorper 


2' 


auCerer Bereich des Tragerkorpers 


3 


Schneidelement 


3' 


Schneidelement 


3" 


Schneidelement 


3 "* 


Schneidelement 


4 


Befestigungselement 


4' 

✓ 


Befestigungselement 


4" 


Befestigungselement 


4"' 


Befestigungselement 


5 


Schraubverbindung 


5' 


Schraubverbindung 


5" 


Schraubverbindung 


5- 


Schraubverbindung 


6 


radiale Anlageflache 


6' 


radiale Anlageflache 


6" 


radiale Anlageflache 


6'" 


radiale Anlageflache 


7 


Anlageflache in Umfangsrichtung 


7' 


Anlageflache in Umfangsrichtung 


7" 


Anlageflache in Umfangsrichtung 


7'" 


Anlageflache in Umfangsrichtung 


8 


Ebene 


8' 


Ebene 


8" 


Ebene 


8'" 


Ebene 


9 


Tragerkorperelement 


10 


Trage rkorpe rele me nt 


11 


zylindrischer Abschnitt 


12 


Bohrung 


13 


Aufnahme abschnitt 
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14 Abstiitzsteg 

15 Anlageflache in axialer Richtung 
15' Anlageflache in axialer Richtung 
15" Anlageflache in axialer Richtung 
15'" Anlageflache in axialer Richtung 

1 6 Werkzeugschnellspannsystem 

17 Hohlspannkegel 

18 Versorgungsbohrungen/Versorgungsnuten 

19 Freistich 
19' Freistich 
19" Freistich 
19'" Freistich 

20 Umgriff 
20' Umgriff 
20" Umgriff 
20'" Umgriff 

21 Spalt 
21' Spalt 
21" Spalt 
21'" Spalt 

22 Tragerkorper 

23 Schneidelement 
23 ' Schneidelement 
23 " Schneidelement 
23 "' Schneidelement 

25 " Schraubverbindung 

25 "' Schraubverbindung 



D 
R 
a 



Rotationsachse 
radiale Richtung 
Winkel 
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Pa te nta ns priic he 

1. Gewindefras- oder -schneidwerkzeug (1) mit 

einem um eine Rotationsachse (D) drehbaren Tragerkorper (2) und 
mindestens einem am Tragerkorper (2) losbar festlegbaren Schneidelement (3, 
3', 3", 3"'), 

gekennzeichnet durch 

mindestens ein am Tragerkorper (2) losbar festlegbares oder festgeiegtes Be- 
festigungselement (4, 4\ 4", 4"% 

wobei das mindestens eine Schneidelement (3, 3', 3", 3'") zwischen dem Tra- 
gerkorper (2) und dem mindestens einen Befestigungselement (4, 4', 4", 4"') 
formschliissig und/oder kraftschlussig festlegbar oder festgelegt, insbesondere 
' klemmbar oder geklemmt, ist. 

?. Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (4, 4\ 4", 4'") durch eine Schraubverbindung (5, 
5*, 5", 5"') am Tragerkorper (2) festlegbar oder festgelegt ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Tragerkorper (2) fur das Schneidelement (3, 3\ 3", 3'") eine Aiilage- 
flache (6, 6', 6", 6'") in radialer Richtung und eine Anlagefliiche (7, 7\ 7", 7'") 
in Umfangs richtung aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Schneidelement (3, 3', 3", 3'") und Befestigungselement (4, 4', 4", 4'") 
sich an einer Ebene (8, 8^ 8", 8'") beruhren, die sich in Richtung der Rotati- 
onsachse (D) erstreckt und mit der radialen Richtung (R) einen Winkel (a) 
einschliefit. 
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Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (4, 4', 4", 4"') das Schneidelement (3, 3', 3", 3'") 
in radialer Richtung (R) umgreift und gegen den Tragerkorper (2) driickt. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (4, 4', 4", 4"') im Wesenthchen prismenformig 
ausgebildet ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Tragerkorper (2) aus zwei Tragerkorperelementen (9, 10) besteht, die 
jeweils im Wesenthchen rotationssymmetrisch ausgebildet sind. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das eine Tragerkorperelement (9) einen zylindrischen Abschnitt (11) auf- 
weist, der in einer Bohrung (12) im anderen Tragerkorperelement (10) anor- 
denbar ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das eine Tragerkorperelement (9) mindestens einen Aufnahmeabschnitt 
(13) zur Aufnahme und Halterung des mindestens einen Schneidelements (3, 
3', 3", 3"') aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufnahmeabschnitt (13) mindestens einen sich in axiale Richtung 
erstreckenden Abstutzsteg (14) fur das Schneidelement (3, 3', 3", 3'") aufweist. 
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Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das eine Tragerkorperelement (9) fur das Schneidelement (3, 3', 3", 3'") 
die Anlageflache (6, 6\ 6", 6'") in radialer Richtung und die Anlageflache (7, 
7', 7", 7"') in Umfangs richtung aufweist und dass das andere Tragerkorperele- 
ment (10) fur das Schneidelement (3, 3', 3", 3"') die Anlageflache (6, 6\ 6", 
6"') in axialer Richtung aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, ^ 
dass zwischen dem zylindrischen Abschnitt (11) des einen Tragerkorperele- 
ments (9) und der Bohrung (12) des anderen Triigerkorperelements (10) eine 
Presspassung vorliegt. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindung zwischen den beiden Tragerkorperelementen (9, 10) 
durch einen Aufschrumpfvorgang hergestellt ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindung zwischen den beiden Tragerkorperelementen (9, 10) 
durch eine Verschraubung hergestellt ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerl^eug nach einem der Anspriiche 7 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anlageflachen (6, 6', 6", 6'", 7, 7', 7", 7"\ 15, 15', 15", 15"') fiir die 
Anlage des Schneidelements (3, 3*, 3", 3'") in radiale Richtung, Umfangsrich- 
tung und/oder axiale Richtung an die Tragerkorperelemente (9, 10) geschlif- 
fen sind. 
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Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeiclinet, 

dass es an seinem einen, dem mindestens einen Schneidelement (3, 3', 3", 3'") 
abgewandten axialen Ende mit einem Werkzeugschnelispannsystem (16) aus- 
gestattet ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkzeugschnelispannsystem (16) einen Hohlspannkegel (17) auf- 
weist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den Tragerkorper (2) Versorgungsbohrungen und/oder Versorgungs- 
nuten (18) eingearbeitet sind, iiber die der Bereich des Schneidelements (3, 3', 
3", 3'") mit Kiihlschmiermittel versorgbar oder versorgt ist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der radialen Anlageflache (6, 6', 6", 6'") und der Anlageflache 
(7, 7', 7", 7"') in Umfangsrichtung fiir das Schneidelement (3, 3', 3", 3"') ein 
Freistich (19, 19', 19", 19'") in den Tragerkorper (2) eingearbeitet ist, der als 
Versorgungsnut (18) dient. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das mindestens eine Schneidelement (3, 3', 3", 3'") mindestens zwei 
Schneidbereiche aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerlczeug nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Schneidelement (3, 3', 3", 3"') den Tragerkorper (2) einseitig axial 
iiberragt. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass die wirksamen Schneidkanten des Schneidelements (3, 3', 3", 3'") radial 
nach innen gerichtet sind. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (4, 4', 4", 4'") einen in den Tragerkorper (2) 
einschraubbaren Gewindeabschnitt und einen Klemmabschnitt aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Schneidelement (3, 3', 3^ 3"') im Bereich des Kontakts mit dem Be- 
festigungselement (4, 4', 4", 4"0 einen im Randbereich angeordneten Ein- 
schnitt, insbesondere einen kreissegmentartigen Einschnitt, aufweist. 

Gewindefras- oder -schneidwerkzeug nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Einschnitt nach Art einer Whistlenotch oder Weidon ausgebildet ist. 

Verfahren zum Herstellen eines Gewindefras- oder -schneidwerkzeugs (1) 
nach einem der Anspriiche 1 bis 25, gekennzeichnet durch die Schritte: 

a) Herstellen eines ersten Tragerkorperelements (9), das einen Aufnahme- 
abschnitt (13) fur mindestens ein Schneidelement (3, 3', 3", 3'") sowie 
einen sich an den Aufnahmeabschnitt (13) axial anschliefienden zyhndri- 
schen Abschnitt (1 1) aufweist; 

b) Herstellen einer radialen Anlageflache (6, 6\ 6", 6'*') und einer Anlage- 
flache in Umfangsrichtung (7, 7\ 7", 7'") fur das mindestens eine 
Schneidelement (3, 3', 3", 3"') am ersten Tragerkorperelement (9); 

c) Herstellen eines zweiten Tragerkorperelements (10), das eine Bohrung 
(12) zur Aufnahme des zylindrischen Abschnitts (11) des ersten Trager- 
korperelements (9) aufweist; 
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d) Herstellen einer axialen Anlageflache (15, 15', 15", 15'") fiir das mindes- 
tens eine Schneidelement (3, 3', 3", 3"') am zweiten Tragerkorperelement 
(10); 

e) festes Verbinden des ersten und des zweiten Tragerkorperelements (9, 
10) nach Einfuhren des zylindrischen Abschnitts (11) in die Boiirung 
(12). 

Verfahren nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Herstellung der Anlageflachen (6, 6', 6", 6"', 7, 7\ 7", 7'", 15, 15', 15*', 
15"') gemafi Schritt b) und d) von Anspruch 26 durch Schleifen erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbinden des ersten und des zweiten Tragerkorperelements (9, 10) 
gemafi Schritt e) von Anspruch 26 durch thermisches Aufschrumpfen erfolgt. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Gewindefras- oder -schneidwerkzeug (1) mit einem um 
eine Rotationsachse (D) drehbaren Tragerkorper (2) und mindestens einem am Tra- 
gerkorper (2) losbar festlegbaren Schneidelement (3, 3', 3", 3'"). Um eine kompakte- 
re Bauart zu erreichen, ist erfindungsgemaB mindestens ein am Tragerkorper (2) 
losbar festlegbares Befestigungselement (4, 4', 4", 4"') vorgesehen, wobei das min- 
destens eine Schneidelement (3, 3', 3", 3"') zwischen dem Tragerkorper (2) und dem 
mindestens einen Befestigungselement (4, 4', 4", 4"') formschlussig und/oder kraft- 
schliissig festlegbar, insbesondere klemmbar, ist. Weiterhin betrifft die Erfindun^^ 
ein Verfahren zum Herstellen eihes solchen Gewindefras- oder -schneidwerlizeugs. 



(FIG 1) 



